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COMPRESSION FITTING FOR PLASTIC TUBES OR PLASTIC/METAL COM- 
BINATION TUBES 

A compression fitting for plastic tubes or plastic/metal combination 

tubes with 

10 a fitting body (12) comprising a support sleeve (14), onto which the 

connection end (16) of a tube (18) can be pushed, and 

a compression sleeve (22), which can be pushed onto the connec- 
tion end (16) of the tube (18) from the outside, the connection end being posi- 
tioned on the support sleeve (14), whereby the compression sleeve (22) com- 

15 prises an encircling outer protrusion to guide clamping jaws (32) of a com- 
pressing tool (34) to press the compression sleeve (22), characterized 
in 

that the outer protrusion is formed as a ring body (26) made of a 
polymeric material. 
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(54) PreBfitting fur Kunststoffrohre Oder Kunststoff/Metall-Verbundrohre 

@ PreSfitting fur Kunststoffrohre oderKunststoff/-Metall- 
Verbundrohre mit 

- einem Fittingkdrper (12), der eine Stutzhulse (14) auf- 
weist, auf die das AnschluBende (16) eines Rohres (18) 
aufschiebbar ist, und 

- einer PreShulse (22), die von auften auf das auf der 
Stutzhulse (14) positionierte AnschluBende (16) des Roh- 
res (18) aufschiebbar ist, wobei die Pre&hulse (22) einen 
umlaufenden AuSenwulst zur Fuhrung von PreSbacken 
(32) eines PreBwerkzeuges (34) zum Verpressen der PreS- 
hulse (22) aufweist, dadurch gekennzeichnet, 

- daB der Au&enwulst als Ringkorper (26) aus Polymer- 
Material ausgebtldet ist. 
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Pre&fitti nq fur Kunststof f rohre oder Kunststoff / 
Metall - Verbundrohre 

Die Erfindung betrifft einen Prefcfitting fur Kunst- 
stoff rohre oder Kunststof f /Metall -Verbundrohre . 

Prefif it tinge fur Kunststof f rohre bzw. Kunststof f/ 
Metall -Verbundrohre weisen einen Fittingkorper mit 
einer von diesem abstehenden Stutzhulse auf, auf die 
das Anschlufcende des Rohre aufschiebbar ist und an der 
das Rohr im verpreSten Zustand .dicht anliegt. Um das 
AnschluSende des Rohres herum befindet sich eine Pre£- 
hulse aus plastisch verf ormbarem Material, die mittels 
eines PreSwerkzeuges auf das AnschluSende aufgeprefct 
wird, wobei sich das Anschlufiende dicht an die Stutz- 
hulse anlegt. 

Wahrend die PreSf it tinge fur Kunststof f rohre bzw. 
Kunststof f /Metall -Verbundrohre einen Stutzkorper bzw. 
eine Stutzhulse aufweisen, die das Rohr beim Verpressen 
von innen abstiitzen, benotigt man bei PreSf ittingen fur 
Metallrohre eine derartige Stutzhulse nicht . Denn 
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Metallrohre sind ausreichend stabil, so daS sie kon- 
struktions- und insbesondere materialbedingt den hohen 
radial wirkenden PreSkraften standhalteru Die Abdich- 
tung der PreSfittinge fur Metallrohre erfolgt durch 
einen auSenliegenden Dichtungs-O-Ring, der in einem 
sickenartigen AuSenwulst der PreShulse angeordnet ist. 
Dieser AuSenwulst hat neben der Funktion, den O-Ring 
auf zunehmen, auch die Aufgabe, die PreSbacken des zum 
Verpressen verwendeten PreSwerkzeuges an der PreShulse 
zu fuhren. 

Grundsatzlich eignen sich die PreSwerkzeuge urid PreS- 
backen, die zum Verpressen von PreSf ittingen fur 
Metallrohre eingesetzt werden, auch zum Verpressen von 
fur Kunststof f rohre ausgelegte PreSfittinge . Die im 
Handel erhaltlichen fur Kunststof f rohre ausgelegten 
PreSf ittinge weisen dann eine-recht dickwandige PreS- 
hulse auf, weshalb die Herstellung dieser PreSf ittinge 
recht kostenintensiv ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen PreS- 
fitting fur Kunststof f rohre oder Kunststof f/Metall-Ver- 
bundrohre. zu schaf fen, der kostengunstig herstellbar 
ist und sich mittels PreSwerkzeugen verpressen laSt, 
wie sie auch zum Verpressen von fur Metallrohre vorge- 
sehene PreSf ittinge eingesetzt werden. 

Zur Losiing dieser Aufgabe wird mit der Erfindung ein 
PreSf itting fur Kunststof f rohre bzw. Kunststof f/Metall-. 
Verbundrohre vorgeschlagen, der versehen ist mit 

einem FittingkSrper , der eine Stutzhulse aufweist, 
auf die das AnschluSende eines Rohres aufschiebbar 
ist, und 

einer PreShulse, die von auSen auf das auf der 
Stutzhulse positionierte AnschluSende des Rohres 



aufschiebbar ist # wobei die Prefihulse einen umlau- 
fenden Aufienwulst zur Fuhrung von Prefibacken eines 
Prefiwerkzeuges zum Verpressen der P.reShiilse auf- 
weist, 

wobei der Aufienwulst als Ringkorper aus Polymer- 
Material ausgebildet ist. 

Der erf indungsgemafie Prefifitting dient dem Anschlufi von 
Kunststof frohren bzw. Kunststof f /Metall-Verbundrohren 
und weist einen Fittingkorper mit einer Stiitzhulse auf , 
auf die das Anschlufiende des Rohres aufschiebbar ist. 
Eine Prefihulse wird uber das auf der Stutzhulse befind- 
liche Anschlufiende des Rohres geschoben und mittels 
eines Prefiwerkzeuges radial verprefit . Die Prefihulse des 
erf indungsgemafien Prefif ittings weist einen Aufienwulst 
auf , der als Ringkorper aus Polymer-Material besteht 
und zur Fuhrung der Prefibacken des Prefiwerkzeuges beim 
Prefivorgang dient . Bei der Prefihulse handelt es sich 
also trotz der -Ausbildung eines AuSenwulstes urn einen 
zylindrischen Korper, da der Aufienwulst von einem Ring- 
korper gebildet ist. Der Ringkorper besteht aus einem 
anderen Material als dem Material der Prefihulse. Dies 
ist im Hinblick auf die Herstellungskosten von Vorteil, 
da die Prefihulse kein speziell bearbeitetes Metallteil 
ist, sondern als einfaches zylindrisches Teil ausgebil- 
det ist. Durch die Anordnung des Polymer -Ringkorpers 
kann bei einer derartigen Prefihulse zum Verpressen auf 
Kunststof frohre bzw. Kunststof f/Metall-Verbundrohre auf 
Prefiwerkzeuge zuruckgegrif f en werden, wie sie zum Ver- 
pressen von Metallrohren eingesetzt werden. Bei der- 
artigen Metallrohr-Prefif ittingen namlich weist die 
Prefihulse einen geformten Aufienwulst auf, dem neben der 
Fuhrung der Prefibacken des Prefiwerkzeuges auch die Auf- 
gabe zukommt, einen Dichtungsring aufzunehmen. 




Mit der Erfindung wird also ein PreSf itting geschaffen, 
der bei denkbar einfacher Ausfuhrung der PreEhulse als 
zylindrisches Teil uber einen AuSenwulst zur Fuhrung 
der PreiSbacken des vom AnschlieEen von Metallrohren 
5 bekannten PreSwerkzeuges verf ugt . Im Bereich des Au&en- 

wulstes weist die Prefchulse des erf indungsgemaSen Prefi- 
fittings im wesentlichen die gleichen fur die Verfor- 
.mung ausschlaggebenden mechanischen Eigenschaften auf 
wie im ubrigen Bereich der Prefihiilse. Insbesondere 

10 braucht die Prefihulse . im Bereich ihres Aufcenwulstes 

keine vergrofierte Wanddicke * als im ubrigen Bereich auf- 
zuweisen, da der Aufienwulst als Ringkorper aus Polymer- 
Material besteht und damit der eigentliche AuSenwulst 
aus einem anderen Material als dem der PreShulse be- 

15 steht • Das wiederum hat Vorteile fur die Verpressung 

der PreShulse und deren im wesentlichen gleichmaSig 
dichte und feste Prefianlage am Anschlufiende es Rohres. 
Die Verf ormbarkeit der PreShulse ist also . uber deren 
gesamte Lange betrachtet bei dem erf iridungsgemafien 

20 - PreSfitting im wesentlichen gleich. 

In vorteilhaf ter Weiterbildung der Erfindung besteht 
der Ringkorper aus einem Elastomer-, Thermoplast- oder 
Duroplast -Material . Als Material, fur den Ringkorper 

25 kommt ferner insbesondere Gummi in Frage. Bei dem Ring- 

korper kann es sich entweder urn; ein separates Teil han- 
deln # das von auSen auf die Prefihulse geschoben wird 
und dort entweder paSgenau angeordnet ist oder in einer 
Umf angsvertiefung (mit Spielpassung) gehalten . ist . 

30 Alternativ zur Ausbildung des Ringkorpers als separates 

Teil ist es denkbar, * PreShiilse und Ringkorper trotz 
Verwendung unterschiedlicher Materialien als ein Teil 
auszubilden. Dies geschieht ■ beispielsweise dadurch, daS 
das Polymer-Material des Ringkorpers durch Umspritzen 

35 der PreShulse auf diese aufgebracht wird. Bei dem Ring- 




korper handelt es sich also in diesem Fall um ein 
Sprit zgufiteil, das fest mit der PreShiilse verbunden 
ist. Wird als Material fur den Ringkorper beispiels- 
weise Gummi eingesetzt, so kann dieses Gummi -Material 
5 auf die PreShulse aufvulkanisiert sein. 

ZweckmaSig ist es ferner, wenn der Ringkorper derart 
ausgebildet ist * (entweder durch seine Konstruktion oder 
durch seine Materialwahl) , daS er beim Verpressen der 

10 PreShiilse durch die Prefibacken des PreSwerkzeuges zer- 

stort wird. Fur den Prefivorgang selbst ubt der Ringkor- 
per dann weiterhin seine Fuhrungsfunktion fur die PreS- 
backen aus, wohingegen die anschlieSende Zerstdrung des 
Ringkorpers eine spatere Inspektion des Fitting-An- 

15 schlusses insofern erleichtert, als das Nichtvorhanden- 

sein des Ringkorpers optisch anzeigt, da£ der PreBfit- 
ting verpreBt ist. 

In vorteilhaf ter Weiterbildung der Erf indung ist der 
20 Ringkorper als im Querschnitt krei s segment formig aus- 

gebildet, wobei die abgeflachte Aufienflache innen ange- 
ordnet ist und damit der Aufienflache der Prefihulse zu- 
gewandt ist. Ein derartiger Ringkorper lafct sich bequeni 
in einer lediglich flachen Umfangsnut der Prefihulse 
25 halten, was die Montage der PrelShulse des erf indungsge^- 

mafien PreSfittings vereinfacht. 

Bei dem Ringkorper handelt es sich entweder um eine 
geschlossene oder uber einen Teil seines Umfangs of fene 

30 Struktur . Mit anderen Worten erstreckt sich der Ring- 

korper also uber 360° oder weniger als 360°. Ein 
geschlitzter Ringkorper aus beispielsweise Metal 1 wird 
dann eingesetzt, wenn der Ringkorper axial auf die 
PreShulse geschoben wird, um auf dieser positioniert zu 

35 sein . Durch die geschlitzte Ausf uhrung laSt sich der 




Ringkorper spreizen und kann damit uber die PreShulse 
bis in die Umfangsnut geschoben werden. Wenn der Ring- 
korper beispielsweise aufgrund einer Spannung radial 
von auSen an der PreShulse anliegt, so kann die 
posit ionsgenaue Einhaltung seiner Lage auSen an der 
PreShulse durch ReibschluS erzielt werden. Bei der 
Anordnung des Ringkorpers in der Aufnahmenut handelt es 
sich dagegen eher urn eine Art "FormschluS" . Beiden 
gemeinsam ist, daS der Ringkorper gegen unbeabsichtigte 
axiale Bewegungen an der PreShulse gehalten ist . Als 
Ringkorper bietet es sich ferner an, eine wendel- bzw. 
schraubenformige Struktur einzusetzen. Auch diese 
Ausgestaltung des Ringkorpers erlaubt dessen 
Aufweitung, urn ihn uber die PreShulse in seine Lage zu 
schieben. 

Nachfolgend wird anhand der Zeichnung, die einen Halb- 
schnitt durch einen PreSfitting zeigt, in den das an- 
zuschlieSende Rohr bereits eingeschoben ist, der aber 
noch nicht verpreSt 1st, ein Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung naher erlautert. Die PreSbacken des PreSwerk- 
zeuges sind in der Zeichnung angedeutet . 

Der PreSfitting 10 des Ausf uhrungsbei spiels weist einen 
Fittingkorper 12 aus Metall mit einer von diesem ab- 
stehenden Stutzhulse 14 auf. Die AuSenflache der Stutz- 
hulse 14 bildet die Anlageflache mit dem AnschluSende 
16 des anzuschlieSenden Rohres 18 und weist einen Dich- 
tungs-CKRing 20 auf . Im auf die Stutzhulse 14 aufge- 
schobenen Zustand bef indet sich von auSen urn das An- 
schluSende 16 des Rohres 18 herum eine PreShulse 22 aus 
Metall. 

Diese PreShulse 22 ist mit einem zylindrischen Teil 23 
versehen, in dessen Umf angsf lache eine umlauf ende 
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AuSennut 24 angeordnet ist, in der sich ein Kunststoff- 
Ringkorper 26 befindet. Dieser Ringkorper 26 ragt fiber 
die zylindrische Mantelf lache des Teils . 23 uber . Der 
Ringkorper 26 weist gemaS der Zeichnung einen Kreis- 
segment-Querschnitt auf , dessen f lache Innenseite 28 
dem Nutgrund 30 gegeniiberliegend angeordnet ist. 

Der in der Zeichnung dargestellte PreSf itting 10 lafit 
sich, obwohl zum AnschluS fiir Kunststof f rohre . bzw. 
Kunststof f /Metall-Verbundrohre ausgelegt , mit einem 
PreSwerkzeug verpressen, mit dem man auch Metall-Prefi- 
f ittinge verpressen kann . Diese PreEf ittinge weisen 
eine PreShulse mit einem Aufienwulst auf. Der Aufienwulst 
dient neben der Aufnahme eines innenliegenden Dich- 
tungsrings auch der Fuhrung der PreSbacken 32 des PreS- 
werkzeuges 34. An derjenigen Stelle, an der der Metall- 
rohr-PreEf itting die' AuSenwulst auf weist , befindet sich 
bei dem Prefcf itting 10 gemaS der Zeichnung der Kunst- 
stof f -Ringkorper 26 . Somit ubernimmt der Kunststof f- 
Ringkorper 26 die Fuhrungsf unktion fur die. PreSbacken 
32 beim PreSvorgang. Die PreShulse 22 . kann in ihrem 
ubrigen Bereich mit der fur das Verpressen von Kunst- 
stof frohren erforderlichen Wanddicke ausgebildet sein. 
Die Wanddickenerhohung im Bereich des Ringkorper s 26 
verandern die Verf ormungseigenschaf ten der im ubrigen 
im wesentlichen zylindrischen PreShulse 22 nicht, da 
das Kunststof fmaterial des Ringkorpers 26 . angesichts 
der hohen zum Verformen des Metalls der Prefihulse 22 
erforderlichen Andruckkraf te keinen merklichen EinfluS 
hat. 



ANSPRUCHE 



PreSf itting fiir Kunststof frohre oder Kunststof f / 
Metall-Verbundrohre mit 

einem Fittingkorper (12), der eine Stutzhulse 

( 14 ) auf weis t , auf die das AnschluSende ( 16 ) 
eines Rohres (18) aufschiebbar ist, und 
einer PreShulse {22), die von auSen auf das auf 
der Stutzhulse (14) positionierte AnschluSende 

(16) des Rohres (18) aufschiebbar ist, wobei 
die PreShulse (22) einen umlaufenden AuSenwulst 
zur Fuhrung von PreSbacken (32) eines PreSwerk- 
zeuges (34) zum Verpressen der PreShulse (22) 
aufweist, 

dadurch gekennzeichnet , 

daS der AuSenwulst als Ringkorper (26) - aus 
Polymer-Material ausgebildet ist. 

PreSf itting nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- • 
net, daS der Ringkorper (26) einen Kreissegment- 
Querschnitt mit einer der AuSenf lache (30) der 
PreShulse (22) zugewandten, abgeflachten . Innen- 
f lache (28) aufweist . 

PreSf itting nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dag der Ringkorper (26) in einer 
Umfangsnut (24) der PreShulse (22) angeordnet ist. 

PreSf itting nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daS der Ringkorper (26) der- 
art ausgebildet ist und/oder aus. einem solchen 
Polymer-Material besteht, daS er beim Verpressen 
der PreShulse (22) durch die PreSbacken (32) des 
PreSwerkzeuges (34) zerstorbar ist. 




5. PreEfitting nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet , da£ die Prefihulse (22) und 
der Fittingkorper (12) miteinander verbindbar bzw. 
verbunden sind. 

6. PreSfitting nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennze ichnet , daS die PreEhul se (22) und 
der Fittingkorper (12) einstuckig miteinander aus- 
gebildet sind . 

7. PreSfitting nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daS der Ringkorper (26) aus 
einem Elastomer-, Thermoplast- oder Duroplast- 
Material besteht . 

8. PreSfitting nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daS der Ringkorper (26) ein 
von der PreShulse (22) separates Teil ist . 

9. Prefifitting nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet , daS der Ringkorper (26) 
durch Umspritzen der Prefchulse (22) mit Polymer- 
Material ausgebildet ist. 

10- Prefcfitting nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, da£ der Ringkorper 
geschlossen ist oder sich uber weniger als 360° 
erstreckt . 

11. PreSfitting nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der Ringkorper ein 
geschlitzter Federring aus Metall ist, der auf die 
PreShiilse (22) schiebbar und auf dieser gegen 
axiale Bewegungen gesichert ist. 




12. Prefif itting nach Anspruch 11 und 3, dadurch 
gekennzeichnet , dafi der Federring in der Umfangs- 
nut positionierbar ist. 



